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(§) Aufbewahrungsbeutel miteinem Portsystern 

Aufbewahrungsbeutel miteinem Port system, dadurch 
gekennzeichnet, dass dcrspntzgegossene Port dunnwan- 
dig und flexibcl ist und einen annahcrnd elliptischcn 
Querschnitt im SchwciSbereich aufweist, der zum Ein- 
schwciBcn in die Folic flach zusammengedruckt wcrden 
kann. 
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Portsvstem fur einen Aufbewahrungsheutel unci Herstellung desselben 



Mit dem vorliegenden Portsystem ist cia neuartiges Teil zur einfachen und sicheren 
Herstellung und Verwendung von Aufbewahrungsbeuteln mit vorzugsweise flfissigen, 
medizinischen Produkten erfunden. 

Aufbewahiungsbeutel werden u.a. in zunehmendera MaBe fiir sterile medizinische 
FlQssigkeiten eingesetzt und benOtigen ein Portsystem, fiber welches ein Uberfuhren des 
Inhalts zum Patienten ermfiglicht wircL Zusatzlich ist auch eine Zugabe von z3. 
Medikaraenten mSglicL Das Portsystem beeinflusst zudem entscheidend die 
Beutelherstellung und Befullung. 

Oblicherweise werden solche Beutel mit Ports versehen, die fiber einen Schlauch mit dem 
Beutel verbuncjen sind Dies erfordert in der Herstellung viele Arbeitsschritte, viele 
Einzelteile und kritische Steckverbindungen, Eine weitere Form stellen spritzgegossene 
Anschlussteile dar, die direkt in die Beutelfolie eingeschweiflt werden. Diese werden im 
Bereich der SchweiBstelle meist als „SchifFchen u ausgebildet und raussen formstabil sein urn 
den nOtigen Gegendruck zu den SchweiBwerkzeugen zu erzeugen. Dies wild mit 
entsprechend stabilen Stegkonstruktionen erreicht. Nachteilig sind u.a. der grOBere 
Materialverbrauch des Teils und der Ohergang der weichen Folie zum starren „Schiffchen", 
der zu Folienperforationcn ftihren kann und bei mechanischen Belastungen hSufig nicht 
standhalt Die Transparcnz der Teile ist durch die nfitigen WandstSrken eingeschrfinkt 
Der Ftillvorgang erfordert eine Cflfiiung im Port Da in einera stanen Port separate, nach dem 
Fullen zu verschweiBende Ffillrohre schwierig zu verarbeiten sind, werden meist die 
EntnahmeOflhungen zur FQUung benutzt und dann mit den Entnahmeteilen (z,B. Stopfen, 
Kappe) verschlossen. Dies erfordert zusfitzliche Arbeitsgflnge in der Herstellung und schrgnkt 
die Gestaltung des Ports ein. Z.B. sind Membranabtrennungen zwischen Produkt und Gummi 
nicht m6glich. Auch sind sterile Abdcckungen der Entnahmestellen kaum zu realisieren. 
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Der Erfindung lag somit die Aufgabe zugrunde, einen Port zu schaffen, welcher einfach und 
sicher herzustellcn, zu verarbeiten und anzuwenden ist , sich in den Eigenschaften ideal in den 
Beutel einpasst und kostengunstig herstellbar ist. 

Gelost wurde die Aufgabe wie folgt: 

FQr einen Aufbewahrungsbeutel (1) ist ein neuaitiger Port (2) erfunden, der durch eine hohe 
FormflexibilMt und eine elliptische SchweiBgeometrie alle Anforderungen erfullt 
Der Portk&per (3) ist einstuckig spritzgegossen, weist eine geringe Wandstarice auf und wird 
aus einem ausreichend flexiblen Material hergestellt Zur Beutelseite weist der Port einen 
elliptischen Querschnitt (4) au£ Dieser Querschnitt in Verbindung mit der durch die geringe 
WandstSrke und Materialflexibilitat erretchten PortflexibilitSt eriaubt das leichte 
Zusammenducken der SchweiBflSchen (5), wodurch sich eine stabile, ftache 
SchweiBgeometrie (6) ergibt Durch diese Stabilisierung ist ein VerschweiBen rait der Folie 
einfach, sicher und schnell mdglich. Gegendome oder eine formstabile Teilekonstruktion sind 
nicht mehr nOtig. Die SchweiBflSchen kOnnen glatt sein oder SchweiBraupen aufweisen. 
Eine BeutelhersteUung in 1 Schweiflschritt fur Umfang und Port ist damit mOglich. 

In den Portkflrper (3) ist eine separate FullSffiiung (7) integriert, die nach dem Fullvoigang 
verscblossen wird, vorzugsweise durch VerschweiBen (8), Durch die Flexibility des Teiles 
und Materials ist ein leichtes VerschweiBen (8) und anschlieBendes Abschneiden nahe am 
Port mtfglich. Damit start das Ftillrohr nicht bei der spateren Anwendung, 

Die Entnahmeseite kann frei gestaltet werden, da sie nicht als Fulloflhung beitftigt witd. 
Vorzugsweise verschlieBt eine mit dem Portkarper einstuckig gespritzte Membran (9) den 
Port. Darauf kann ein Septum (10) aus einem Elastomer angeordnet sein- Vorzugsweise wird 
dies aus einem z.B. TPE-Material gebildet, welches direkt eingespritzt werden kann. Damit ist 
eine einfache, sichere und sterile Verbindung gegeben. 

Die Anstichstellen kOnnen durch geeignete Abdeckungen (1 1) wie zJ8. Kappcn oder 
Peelfolien bis zur Anwendung steril abgedcckt werden. 

Der Beutel (1) mit Portsystem (2) ist sterilisier&hig bei mindestens 1 15°C. 
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Durch die geringe BaulSnge dcs Portsysteras wild ein kompakter Bcutel erhalten, was sich 
z.B. in geringeren Verpackungskosten (Umvcrpackungsfolie, Karton) niederschlSgt sowie die 
BeschMigungsgefahr reduziert Beutel mit diesera Port sind ebenfells geetgnet zur 
Verwendung ohne Umfolie, da Gestaltung, Aufbau und Sterilitfit keinen weitcren SuBeren 
Schutz benStigen. Der flexible Port erhoht die Belastbarkeit der VerschweiBung und damit die 
SicheAeit durch seine Verfonnbarkeit bei DruckstOBen. 

Die Ports kOnnen kostengunstig komplett vorgefertigt werden, sodass in der Herstellanlage 
nur noch wenige Verarbeitungsschritte anfallen, was die ZuverlSssigkeit und Produktqualitat 
erhdht 



Eine Ausfuhrungsfonn ist in Zeichnung 1 dargestellt 
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Schutzanspruche 



1 . Aufbewahrungsbeutel mit eincra Portsystem, dadurch gekennzeichnet, dass der 
sprit2gegossenc Port dunnwandig und flexibel ist und einen annSherad elliptischen 
Querschnitt im SchweiBbcreich aufweist, der zum EinschweiBen in die Folie flach 
zusammengedrttckt werden kann . 

2. Portsystem genu Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Port eine separate 
Fulloffiiung enthait 

3. Portsystem gem. Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fulloffiiung 
stutzenftJrmig, flexibel und verschweissbar ist 

4. Portsystem gem. Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Port eine einsttlckig 
gespritzte Membran zum Verschluss enthalt. 

5. Portsystem gem. Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Port ein Elastomer zur 
Abdichtung und Haltung von Anstichdornen aufweist 

6. Portsystem gem. Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Elastomer ein TPE- 
Kunststoff ist. 

7. Portsystem genu Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der TPE-Kunststoff direkt 
auf den Port gespritzt wird. 

8. Portsystem gem. Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Anstichstellen steril 
abgedeckt sind. 

9. Aufbewahrungsbeutel mit einem Portsystem gem. Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass er bei mindestens 1 15°C stcrilisierbar ist 

10. Aufbewahrungsbeutel mit einem Portsystem gem. Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Beuteiumfkng und der Port in 1 Schritt mitcinander 
verschweiBt werden. 
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Zeichnung 1 
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